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PROCEDE DE RACCORDB4ENT D'UN CABLE EUECTRIQUE SUR UNE COSSE 
OU ANALOGUE PAR SERTISSAGE MECANIOUE ASSISTE PAR DES VIBRA- 
TIONS ULTRASONORES 

L f invention s'applique au raccordement des cables & usage Slectrique 
en aluminiun, en cuivre et leurs alliages, & des raccords d'extr&nites 
tels que cosses, languettes, clips, fiches ou tous raccords pouvant §tre 
utilises pour diverses liaisons eiectriques en particulier dans le ca- 
blage automobile, I'Slectro-menager et la filerie de tableau ; ces 616- 
ments de raccord peuvent Stre en aluminiun ou en alliage d' aluminium, 
en cuivre ou en alliages de cuivre, nus ou revStus d f une couche m6talli- 
que superficielle £ base de nickel, Stain ou autre. 

Dans l'6tat actuel de la technique, les cSbles sont raccordes aux 
connecteurs d6finis ci-dessus, par sertissage et/ou par brasage 3 basse 
temperature. 



Le sertissage est un proc6d6 simple, rapide, economique, mais qui n ? as- 
sure pas une liaison parfaitement intijne entre les elements £ assem- 
bler ; la liaison Slectrique, pouvant toujours §tre g£n6e par la pre- 
sence de pellicules d'oxydes ou d'ei&nents Strangers, est toujours im- 
parfaite. 



Les assemblages par brasage I basse temperature assurent, par contre, 
une bonne liaison m6tallurgique et Slectrique, mais le proc6d6 utilise 
est lent, met en oeuvre des operations complexes et n6cessite un apport 
de chaleur trfcs souvent pr6judiciable & la tenue des isolants au voi- 
sinage du raccordement. 

V invention consiste en 1' application sinrultan6e (ou postSrieurement) 
a r operation de sertissage micanique de vibrations ultrasonores a la 
liaison en cours de formation (ou fonn6e) . 



II en resulte une liaison finale possedant une tres haute conductibili- 
t6 eiectrique et une grande resistance mecanique qui se conservent dans 
le temps. L* effort de sertissage est applique sur la liaison par l'in- 
termediaire d'un outil de forme qui emprisonne le cSble denude et la 
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cosse £ former, entre celui-ci et un appui (ou enclume). 

Ce m&ne outil (ou un outil analogue), relig 3 un gSnerateur d 'ultra- 
sons et fonctionnant aiasi en "sonotrode", est utilise pour appliquer 
5 les ultra-sons a 1' assemblage en cours de sertissage (ou apr£s cette 
operation) . 

La frequence des ultrasons utilisSe est g£n§ralefoent de 20 000 Hz, mais 
d'autres frequences sup&rieuresou inf£rieures peuvent Stre utilises. La 
10 direction des vibrations ultxasonores esc, de pr6fSrence, perpendicu- 
laire & V effort mScanique de sei'tissage, 

Les dessins et exemples suivants permettront de mieux comprendre 1 T in- 
vention. 

15 

la figure 1 reprSsente, en coupe, le dStail de la position des diffS- 
rents Sl&nents avant sertissage siiivant la coupe 1,1 de la figure 2. 
La figure 2 reprSsente, en perspective, la liaison terroinee. 
La figure 3 reprSsente une vue en plan d f une sonotrode utilis6e. 
20 La figure 4 represent e la vue en bout de la m§me scnotrode, 

Les figures 5 et 6 repr§sentent une coupe macrographique de la liaison 
dans le cas b) dtlcrit ci-aprds. 

Les figures 7 et 8 reprisentent une coupe macrographique de la liaison 
dans le cas c) d^crit ci-apres. 

25 

Un cstble (1) est dgnud§ a son extr&nitS (2). Le faisceau de brins con- 
ducteurs (3) est placS sur la cosse (4) dont la partie & raccorder a 
ete conformee en U ; 1' ensemble est plac6 entre une enclume (5) ISgSre- 
ment creuse et un outil de forme (6) , destin§ au sertissage de la cosse 
30 (4) sur les brins (3) lors du rapprochement de V enclume (5) et de 
1' outil (6) suivant les filches C7) . 

La direction des flSches (7) est Sgalement celle de 1' effort de sertis- 
sage (F). 

35 D'une mani&re g§n£rale, le sertissage est assurS, d'une part, sur les 
brins denudes et, d* autre part, sur l'isolant (figure 2), 
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Les figures 3 et 4 donnent, § titre d'exemple, la forme de la sonotro- 
de utilisee pour le sertissage et 1 1 appl icat ion des ultrasons 3 la 
liaison. 

5 Les exemples suivants illustrent les avantages du procSdS par rapport 
au seul sertissage mecanique. 

EXEMPLES : 

Des cosses en 5182 suivant la designation de 1' Aluminium Association, 
10 prealablement d£cap£es, de 0,6 mm d'6paisseur ont 6t6 serties sur des 
fils en A4-G/l/*^ de 1 m2 de section cornportant 19 brins de diamdtre 
0,25 mm : 

a) par sertissage mecanique sirople, 

b) par sertissage mecanique + sertissage sur dispositif a ultrasons sans 
15 application des ultrasons, 

c) par sertissage mScanique ■+ sertissage sur dispositif i ultrasons avec 
application des ultrasons, 

d) par sertissage et application simultanSe des ultrasons dans les con- 
ditions suivantes : 

20 - sertissage mecanique pour une hauteur finale de 2,1 mm (POOS daN) 

- sertissage sous ultrasons, 

. g§n§rateur MECAS0NIC 
• frequence 20 000 Hz 

. tension 160 V 

25 . effort (F) 105 daN 

, temps d f application 
des ultrasons 0,3 s 

Ces liaisons ont 6te essayees de la maniSre suivante : 

- comparaison de la resistance §lectrique mesuree par la chute de ten- 
30 sion U sous 2 A entre un point de la cosse situS au plus prfcs du ser- 
tissage et un point pris sur le cable, & 60 mm du pr6c£dent et la 
chute de tension (IT) d'un cable de mSme nature, mesurSe sur 61,5 mm 
de long ; 

- memes mesures apr£s 200 cycles thermiques pendant lesquels le conduc- 



35 



GO designation PECHINEY : Mg - 0,10-0,22 % (en poids) ; Fe - 0,50-0,85* 

Si < 0,09 % - Reste : Al 
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teur et la cosse sont sounis, pendant 20 inn, 5 une temperature de 
120°C, cette valeur etant obtenue par la combinaison d'un chauiffage 
exterieur et du passage d'une density de courant de 7,2 A/mm2 (cette 
densite de courant correspond 5 deux fois la density utilisie en 
service). Entre les pSriodes de chauffe,-la liaison est refroidie 5 
la temperature ambiante ; 
- observations macrographiques de la zone de liaison, 

Les r§sultats obtenus sont reportgs dans le tableau ci-aprSs et sur 
les figures 5 5 8: 



Conditions, d'essai 


Liaison initiale 


Apres 200 cycles 
thermiques 


U(mV) 


U' CmV) 


UCmV) 


U'CmV) 


(a) 


9,33 


3,78 






(b) 


11,00 


3,78 






(c) 


3,38 


3,78 


3,47 


3,78 


(d) 


3,36 


3,78 


3,45 


3,78 



Ces rSsultats montrent l'efficacitg et la fiabilitg de la liaison Slec- 
trique ainsi obtenue, Les roacro£rap3iies revdlent, en particulier, un 
bien meilleur contact entre brins eux-m&nes et entre brins et cosse, 
dans le cas ou Les ultrasons sont appliques. 
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REVENDICATIQNS 

1. - ProcSdS de raccordement d f un cSble (1) sur une partie mStallique 
(4), caractSrisS en ce que Ton applique a la liaison, posterieurement 

5 au sertissage mgcanique de la partie mStallique sur le c£ble denude (2) 
des vibrations ultrasonores. 

2. - Proc§d6 de raccordement d'un ctble (1) sur une partie mStallique 
(4), caract&risS en ce que l r on applique £ la liaison, pendant le ser- 

10 tissage mScanique de la partie mStallique sur le ctble d£nud6 (2) , des 
vibrations ultrasonores. 

3. - Proc6dg selon les revendications 1 et 2, caractSrisS en ce que la 
direction des vibrations ultrasonores est sensiblement perpendiculaire 

15 £ 1' effort de sertissage. 

4. - Proc€d§ suivant les revendications 1, 2 et 3 t caracterisS en ce que 
le cSble Slectrique est un cable souple en aluminium ou en alliage 

d 1 aluminium et le raccord, une cosse, languette ou clip en aluminium ou 
20 alliage d* aluminium nu ou revStu d'une autre couche mStallique telle 
que Stain, nickel ou autre. 

5. - ProcSdS suivant les revendications 1, 2 et 3, caractSrisS en ce que 
le cSble Slectrique est un cible souple en aluminium ou en alliage 

25 d 1 aluminium et le raccord, une cosse, languette ou clip en cuivTe ou alT 
liage de cuivre revStu ou non, d f une autre couche mStallique telle que 
Stain, nickel ou autre. 

6. - ProcedS suivant les revendications 1, 2 et 3, caractSrisS en ce que 
30 le cible Slectrique est un ctble souple en cuivre et le raccord, une 

cosse, languette ou clip en cuivre ou en alliage de cuivre nu ou rev§tu 
d'une autre couche mStallique telle que Stain, nickel ou autre. 
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